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© Computergestutztes Druckverfahren zur Anwendung an extrudierten Kunststoffgegenstanden 
© Ein computergestutztes Druckverfahren fur extrudierte 

Kunststoffgegenstande wird offenbart. Das Druckverfah- 
ren der vorliegenden Erfindung weist wenigstens fiinf 

Schritte auf. Extrusionsschritt, Formfestigungsschritt, 

Druckschritt, Forderschritt und Zuschneideschritt. Weiter- 

hm ist das Druckverfahren dadurch gekennzeichnet, dass 

das Drucken mittels einer Oberflachenbehandlungsvor- 

richtung ausgefuhrt wird, die computergesteuert ist und 

eine breite Auswahl aus zehntausenden Mustern und Bil- 

dern, die im voraus im Speicher des Computers digital 

gespeichert worden sind, ermoglicht und so das Bedruk- 

ken der Oberflache jedes Kunststoffgegenstandes oder 

-stuckes mit einem einzigartigen Muster oder einem ein- 

zigartigen Bild ermoglicht. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein computerge- 
stiitztes Druckverfahren zur Anwendung an extrudierten 
KunststofTgegenstanden. Im besonderen bezieht sich die Er- 
findung auf ein Druckverfahren mittels der CNC (Computer 
Numerical Control) Methode, so dass ein individuelles Mu- 
ster oder ein individuelles Bild auf die Oberflachen jedes 
Kunststoffgegenstandes oder -stiicks gedruckt werden kann. 
[0002] Zur Zeit werden die naturlichen Ressourcen knap- 
per und knapper. Viele Gegenstande werden aus Kunststof- 
fen hergestellt. Zum Beispiel wurden fruher Turen aus Holz 
hergestellt, aber heute konnen sie aus extrudierten Kunst- 
stoffen gefertigt werden. Ein anderes Beispiel sind die FuB- 
leisten (die Leisten, die zu Schutzzwecken im Bodenbereich 
einer Wand angebracht sind), die vorher aus massivem Holz 
hergestellt wurden, nun aber aus Kunststoffextrudaten ge- 
fertigt werden konnen. Einige dieser Kunststoffleisten sind 
mit internen Passagen versehen, urn elektrische Leitungen 
aufzunehmen, was sie vielseitiger macht. TYotzdem besitzen 
Kunststoffgegenstande ein relativ kalteres und weniger na- 
turliches Erscheinungsbild und einen kalteren und weniger 
naturlichen gefuhlsmaBigen Eindruck verglichen mit Ge- 
genstanden, die aus naturlichen Ressourcen hergestellt sind, 
so dass an ihrer Oberflache zusatzliche Arbeit aufgewendet 
wird, wie z. B. das Bedrucken mit holzmaserungsartigen 
Mustern, urn das Erscheinungsbild und den gefuhlsmaBigen 
Eindruck echten Holzes nachzuahmen. 
[0003] Die herkommliche Druckmethode, urn derartige 
Muster auf Kunststoffgegenstande zu drucken, verwendet 
Druckwalzen, wie in Fig. 1 dargestellt. Zuerst wird das 
Kunststoffrohmaterial in die Extrusionsvorrichtung einge- 
bracht und dann werden die Extrudate dem Wassertank aus- 
gesetzt, urn ihre Form zu festigen. Dann werden den gefe- 
stigten KunststofTgegenstanden durch die Druckvorrichtung 
Muster aufgedruckt. Danach gehen sie durch eine Forder- 
und eine Zuschneidestufe, um zum fertigen Produkt zu ge- 
langen. Die herkommliche Druckmethode, die Druckwalzen 
benutzt, hat einige Nachteile. Ein Nachteil ist, dass die be- 
druckten Gegenstande, im Gegensatz zu naturlichen Gegen- 
standen, von denen jeder ein einzigartiges Muster hat, im- 
mer noch ein kunstliches Erscheinungsbild aufweisen, weil 
jeder bedruckte Gegenstand das gleiche Muster aufweist. 
Um den bedruckten Gegenstanden zu ermoglichen, eine 
Mehrzahl von Mustern aufzuweisen, werden mehr Druck- 
walzen mit verschiedenen Mustern benotigt. Wenn ein Her- 
steller diesen Weg geht, werden mehr Druckwalzen benotigt 
und mehr Zeit wird aufgewendet werden mtissen, um diese 
Druckwalzen druckfertig zu machen, was die Herstellungs- 
kosten erhoht und daher diesen Weg nahezu undurchfuhrbar 
werden lasst. Weiterhin wird eine zusatzliche Sortierstufe 
im Verpackungsprozess benotigt, um sicherzustellen, dass in 
jedem Auftrag eine Mehrzahl von Mustem enthalten sind, 
und diese Stufe bedeutet einen weiteren Anstieg der Herstel- 
lungskosten. 

[0004] Das Hauptziel der vorliegenden Erfindung ist es, 
ein Druckverfahren bereitzustellen, dass nicht die oben ge- 
nannten Nachteile hat und das eine breite Auswahl von Mu- 
stem oder Bildern ohne Unterbrechung auf Kunststoffge- 
genstande oder -bander drucken kann, ohne irgendeine 
Druckwalze auszuwechseln, wie im herkommlichcn Druck- 
verfahren erforderlich. Durch das computergesliitzte Druck- 
verfahren der vorliegenden Erfindung werden die Arbeits- 
und Herstcllungskosten gesenkt. 

[0005] Ein weiteres Ziel der vorliegenden Erfindung ist 
es, die oben beschriebene zusatzliche Sortierstufe einzuspa- 
ren, wodurch der Verpackungsvorgang vereinfacht wird und 
wodurch die Herstellungskosten weiter gesenkt werden. 
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[0006] Um die oben genannten zwei Ziele zu erreichen, 
setzt das Druckverfahren der vorliegenden Erfindung com- 
putergestiitztes Drucken ein, das es ermoglicht, eine breite 
Auswahl aus zehntausenden von Mustern und Bildern, die 
5 im Speicher eines Computers digital gespeichert sind, auf 
Kunststoffgegenstande auszudrucken und ermoglicht es da- 
her jedem bedruckten Gegenstand, ein individuelles Muster 
oder ein individuelles Bild aufzuweisen, was den bedruck- 
ten Gegenstanden ein naturliches Erscheinungsbild verleiht 
to und daher mehr Menschen bewegt, sie zu kaufen. 

[0007] Die nachfolgende ausfiihrliche Beschreibung wird 
mit Bezug auf die Zeichnungen besser verstanden werden. 
[0008] Fig. 1 ist ein Schema, welches den Aufbau des her- 
kommlichen Druckverfahrens gemass dem Stand der Tech- 
15 nik darstellt. 

[0009] Fig. 2 ist ein schematisches Blockdiagramm, das 
den Herstellungsprozess gemass der vorliegenden Erfin- 
dung darstellt. 

[0010] Fig. 3 ist ein schematisches Blockdiagramm, das 
eine ausfiihrlichere Beschreibung der fiinf Schritte des Her- 
stellungsprozesses gemass der vorliegenden Erfindung dar- 
stellt. 

[0011] Fig. 4 ist ein Schema, das eine bevorzugte Ausfiih- 
rungsform des computergestutzten Druckverfahrens der 
vorliegenden Erfindung darstellt. 

[0012] Fig. 5 ist ein Schema, das darstellt, wie ein Betrei- 
ber die Oberflachenbehandlungsvorrichtung fur das compu- 
tergestutzte Drucken einrichtet, 

[0013] Fig. 6 ist ein Schema gemass einer zweiten Aus- 
fuhrungsform der vorliegenden Erfindung. 
[0014] Fig. 7 ist ein Schema gemass einer dritten Ausfuh- 
rungsform der vorliegenden Erfindung. 
[0015] Im folgenden wird zunachst auf die Fig. 2, 3 und 4 
Bezug genommen, die jeweils ein schematisches Blockdia- 
gramm, das den Herstellungsprozess gemass der vorliegen- 
den Erfindung darstellt, ein Blockdiagramm, das eine aus- 
fiihrlichere Beschreibung der fiinf Schritte des Herstellungs- 
prozesses gemass der vorliegenden Erfindung enthalt und 
ein Schema, das eine bevorzugte Ausfuhrungsform des 
computergestutzten Druckverfahrens gemass der vorliegen- 
den Erfindung darstellt, sind. Wie in den Fig. 2, 3 und 4 dar- 
gestellt, umfasst das computergestutzte Druckverfahren fur 
extrudierte Kunststoffgegenstande gemass der vorliegenden 
Erfindung wenigstens die folgenden fiinf Schritte: 

(1) Extrusionsschritt Al: Rohmaterial wird in die Ex- 
trusionsvorrichtung 1 geschUttet, wird geschmolzen 
und durch die in der Extrusionsvorrichtung 1 vorgese- 
hene Diise in Extrudate vorbestimmter Abmessungen 
extrudiert. 

(2) Formfestigungsschritt A2: Die Extrudate, die aus 
der Extrusionsvorrichtung 1 kommen, haben eine rela- 
tiv hohe Temperatur und mussen durch die Formfesti- 
gungsvorrichtung 2 vollstandig in ihrer Form gefestigt 
oder abgekuhlt werden. 

(3) Druckschritt A3: Eine breite Auswahl von Mustern 
und Bildem kann iiber die Oberflachenbehandlungs- 
vorrichtung 3 selektiv auf die vollstandig formgefestig- 
ten Extrudate, die aus der Formfestigungsvorrichtung 2 
kommen, mittels der CNC Methode gedruckt werden. 

(4) Forderschritt A4: Die Fordervorrichtung 4 kann 
die extrudierten Bander oder Gegenstande kontinuier- 
lich halten und kann zur Kontrolle der Gesamtge- 
schwindigkeit der Produktionslinie eingesetzt werden. 

(5) Zuschneideschritt A5: Die kontinuierlichen Extru- 
date werden iiber die Zuschneidevorrichtung 5 auf ge- 
eignete Langen zugeschnitten, so dass sie leichter 
transportiert werden konnen. 
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[0016] Die Extrusionsvorrichtung 1 weist eine austausch- 
bare Duse auf, wie im Extrusionsschritt Al beschrieben. Die 
Abmessungen der Extrudate hangen vom Diisentyp ab. Die 
Extrudate, die aus der Extrusionsvorrichtung 1 kommen, ha- 5 
ben eine relativ hohe Temperatur und ihre Abmessungen 
konnen aufgrund der durch die hohe Temperatur ermoglich- 
ten Verformbarkeit leicht geandert werden. Daher miissen 
sie schnell abgekiihlt werden. 

[0017] Im Formfestigungsschritt A2 mussen die heiBen 10 
Extrudate, die aus der Extrusionsvorrichtung 1 kommen, so- 
fort durch die Formfestigungsvorrichtung 2 abgekuhlt wer- 
den, die einen Wassertank aufweist. 
[0018] Nachdem die heiBen Extrudate abgekuhlt sind und 
ihre Form vollstandig gefestigt haben, konnen sie dem 15 
Druckschritt A3 unterzogen zu werden. Der Druckschritt 
wird von der Oberflachenbehandlungsvorrichtung 3 durch- 
gefuhrt, die wenigstens einen Computer und einen Druck- 
kopf innerhalb der Vorrichtung 3 aufweist. Daher kann eine 
breite Auswahl von Mustern und Bildern mittels der Ober- 20 
flachenbehandlungsvorrichtung 3 selektiv auf die vollstan- 
dig formgefestigten Extrudate oder extrudierten Bander, die 
aus der Formfestigungsvorrichtung 2 kommen, gedruckt 
werden. Eine detaillierte Beschreibung, wie ein Betreiber 
die Oberflachenbehandlungsvorrichtung fiir das computer- 25 
gestiitzte Drucken einstellt, wird weiter unten gegeben. 
[0019] Im Forderschritt A4 kann die Fordervorrichtung 4 
die Extrudate in kontinuierlichem Zustand halten und kann 
benutzt werden, um die Gesamtgeschwindigkeit der Pro- 
duktionslinie zu koordinieren. 30 
[0020] Dann sind die bedruckten Bander fertig, dem Zu- 
schneideschritt A5 unterzogen zu werden. Die Zuschneide- 
vorrichtung 5 gemass der vorliegenden Erfindung ist eine 
Zuschneidemaschine, die benutzt werden kann, um die be- 
druckten Extrudate oder Bander gemass der Vorgabe des 35 
Kaufers in kleinere Stucke zu schneiden, damit sie leicht 
transportiert werden konnen. 

[0021] Im weiteren wird auf Fig. 5 Bezug genommen, in 
der schematisch dargestellt ist, wie ein Betreiber die Ober- 
flachenbehandlungsvorrichtung fur das computergestutzte 40 
Drucken einrichtet. Wie in Fig. 5 dargestellt, ist die vorlie- 
gendc Erfindung gepragt vom computergcsteuerten Drucken 
von Mustern und Bildern. Viele Muster und Bilder konnen 
uber verschiedene bildaufnehmende Vorrichtungen wie Da- 
tenbanken, Digitalkameras, optische Scanner etc. erhalten 45 
werden und konnen dann digital im Speicher der Oberfla- 
chenbehandlungsvorrichtung 3 gespeichert werden, bevor 
der Druckschritt begonnen wird. Bevor die Produktionslinie 
gestartet wird, muss der Betreiber die geeigneten Eingaben 
machen und eine Auswahl treffen, indem er das Kontrollpult so 
der Oberflachenbehandlungsvorrichtung 3 benutzt. Nach- 
dem die Produktionslinie gestartet worden ist, muss ein sol- 
cher Betreiber nur den vollautomatischen Betrieb der Pro- 
duktionslinie uberwachen. So wird weniger Arbeitskraft be- 
notigt. Die "Druckschritteinstellung" beinhaltet das "Mu- 55 
stereinstellungsmenu" (a), das "Druckeinstellungsmenu" (b) 
und das "Berichtsmenu" (c) wie im folgenden ausgefuhrt: 
[0022] A. Das "Mustereinsteilungsmenii" (a) beinhaltet 
die folgenden vier Funktionen: 

"Neue Muster" (al): Ober den Einsatz dieser Funktion kon- 60 
nen neue Muster cingegeben werden. 
"Priiffunktion" (a2): Ein Betreiber kann diese Funktion be- 
nutzen, um die gegenwartig im Speicher existenten Muster 
und Bilder anzusehen. 

"Anderungsfunktion" (a3): Ein Betreiber kann diese Funk- 65 
tion benutzen, um beliebige im Speicher existente Muster 
und Bilder zu andern. 

"Loschfunktion" (a4): Ein Betreiber kann diese Funktion 
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benutzen, um beliebige im Speicher existente Muster oder 
Bilder zu lose hen. 

[0023] B. "Druckeinstellungsmenu" (b): Nachdem ein Be- 
treiber dieses gewahlt hat, kann er mit der Auswahl "Mu- 
ster" oder "Bilder" fortfahren. Wenn er "Muster" wahlt, er- 
scheint der folgende Pfad auf dem Bildschirm: 

1. "Auswahl der Muster" (bl) 

2. "Welche Muster werden EingangsgroBe fiir den Druck" 
(bll): Solche Muster sollten aus den im Speicher existenten 
Mustern ausgewahlt werden. 

3. "Eingabe der zu druckenden Menge jedes der gewahlten 
Muster" (bl2) 

4. "Auswahl zwischen automatischer/manueller Musteraus- 
wahi" (bl3). 

Falls "Manuelle Musterauswahl" gewahlt wird, werden die 
Muster manuell vom Betreiber ausgewahlt (M31). 
Falls "Automatische Musterauswahl" gewahlt wird, werden 
die Muster zufallig oder automatisch vom Computer ausge- 
wahlt (b 132). 

5. "Druck beginnen" (bl4). 

Wenn ein Betreiber "Bilder" wahlt, erscheint der folgende 
Pfad auf dem Bildschirm: 

1. "Auswahl der Bilder" (b2). 

2. "Welche Bilder werden EingangsgroBe fur den Druck" 
(b21): Solche Bilder sollten aus den im Speicher existenten 
Bildern ausgewahlt werden. 

3. "Eingabe der zu druckenden Menge jedes der gewahlten 
Bilder" (b22). 

4. "Druck beginnen" (bl4). 

[0024] C. "Berichtsmenu" (c): Unter diesem Menupunkt 
gibt es zwei Funktionen: 

"Sichcrungskopiefunktion" (cl): Diese kann benutzt wer- 
den, um eine Mehrzahl von Mustem und Bildern zu dupli- 
zieren. 

"Berichtsdruckfunktion" (c2): Diese kann zum Ausdruck 
von Berichten benutzt werden. 

[0025] Wenn die Oberflachenbehandlungsvorrichtung 4 
ihren Betrieb aufnimmt, wird der Computer zunachst alle 
Muster und Bilder, die fur das Ausdrucken uber automati- 
sche Auswahl oder manuelle Auswahl ausgewahlt worden 
sind, lokalisieren. Dann wird der Druckkopf den Druck aus- 
fuhrcn. Nachdem der Druck eines Musters oder eines Bildes 
abgeschlossen ist, wird die zufallige Auswahl wiederholt 
werden, falls der Betreiber "Automatische Auswahl" ge- 
wahlt hat und das nachste Muster oder das nachste Bild wird 
fur den folgenden Druck benutzt werden, wenn der Betrei- 
ber "Manuelle Auswahl" gewahlt hat. Jeder der zwei Wege 
wird bestandig und wiederholt ausgefuhrt, bis die eingege- 
bene zu druckende Anzahl erreicht ist. Weiterhin kann die 
Anzahl der Druckkbpfe gemass den raumlichen Erfordernis- 
sen der Kunststoffgegenstande oder -bander und dem au- 
genblicklichen Bedarf erhoht oder verringert werden. 
[0026] Fig. 6 und Fig. 7 sind zwei Schemata, die zwei al- 
ternative Ausfuhrungsformen des computergestutzten 
Druckverfahrens gemass der vorliegenden Erfindung dar- 
stellen. Wie in diesen zwei Darstellungen gezeigt, kann der 
Druckschritt A3 alternativ zwischen dem Forderschritt A4 
und dem Zuschneideschritt A5 angeordnet werden. Der 
Druckschritt A3 kann ebenso altemadv nach dem Zuschnei- 
deschritt A5 angeordnet werden oder kann auch an einem 
Ort, der vollstandig von der Produktionslinie getrennt ist, 
angeordnet werden, so dass der Druck ausgefuhrt werden 
kann, nachdem die Kunststoffbander oder -gegenstande zu- 
geschnitten worden sind. 

[0027] Auch wenn eine bevorzugte Ausfuhrungsform der 
vorliegenden Erfindung obenstehend ausfuhrlich beschrie- 
ben worden ist, mussen die bevorzugten Ausfuhrungsfor- 
men und die zugehorige Beschreibung und die zugehorigen 
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Zeichnungen mehr in einer veranschauiichenden als in einer 
beschrankenden Art und Weise betrachtet werden. Es ist of- 
fensichtlich, dass daran verschiedene Anderungen und Aus- 
wechslungen gemacht werden konnen, ohne sich von dem 
Geist und dem Umfang der Erfindung, wie in den anhangen- 5 
den Patentanspruchen ausgefiihrt, zu entfernen. 

Patentanspruche 

1. Computergestutztes Druckverfahren zur Anwen- 10 
dung an extrudierten Kunststoffgegenstanden, wobei 
das Druckverfahren wenigstens die folgenden Schritte 
aufweist: 

einen Extrusionsschritt, in dem Rohmaterial geschmol- 
zen und in vorgegebene Abmessungen durch eine Diise 15 
in der Extrusionsvorrichtung extrudiert wird; 
einen Formfestigungsschritt, in dem die Extrudate, die 
aus der Extrusionsvorrichtung kommen, abgekiihlt 
werden und ihre Form vollstandig festigen konnen; 
einen Druckschritt, in dem Muster und Bilder selektiv 20 
auf die vollstandig formgefestigten Extrudate, die von 
der Formfestigungsvorrichtung kommen, mittels der 
Oberflachenbehandlungsvorrichtung gedruckt werden 
konnen; 

einen Forderschritt, in dem eine Fordervorrichtung die 25 
Extrudate in einem Endlos halten kann; und 
einen Zuschneideschritt, in dem die kontinuierlichen 
Extrudate durch die Zuschneidevorrichtung in geeig- 
nete Langen zugeschnitten werden, so dass sie leichter 
iransportiert werden konnen; 30 
dadurch gekennzeichnct, dass die besagte Oberfla- 
chenbehandlungsvorrichtung computergesteuert ist, 
dass Zehntausende von Mustern und Bildern im Spei- 
cher eines Computers digital im voraus gespeichert 
werden konnen und dass diese graphischen Muster 35 
durch zufallige (automatische) Auswahl oder manuelle 
Auswahl gewahlt werden konnen und dann auf die 
oben beschriebenen vollstandig formgefestigten 
Kunststoffgegenstande gedruckt werden konnen. 

2. Das computergestutzte Druckverfahren fur extru- 40 
dierte Kunststoffgegenstande gemass Anspruch 1, wo- 
bei besagter Druckschritt alternativ zwischen dem For- 
derschritt und dem Zuschneideschritt angeordnet wer- 
den kann. 

3. Das computergestiitzte Druckverfahren fiir extru- 45 
dierte Kunststoffgegenstande gemass Anspruch 1, wo- 
bei besagter Druckschritt alternativ nach dem Zu- 
schneideschritt angeordnet werden kann oder an einem 
Ort, der vollstandig von der Produktionslinie getrennt 
ist, so dass der Druck ausgefiihrt werden kann, nach- 50 
dem die Kunststoffbander oder -gegenstande zuge- 
schnitten worden sind. 

4. Das computergestiitzte Druckverfahren fur extru- 
dierte Kunststoffgegenstande gemass Anspruch 1, wo- 
bei die Oberflachenbehandlungsvorrichtung eine com- 55 
putergesteuerte Maschine ist, dadurch gekennzeichnet, 
dass eine solche Vorrichtung wenigstens einen darin 
angeordneten Druckkopf aufweist. 

5. Das computergestutzte Druckverfahren fur extru- 
dierte Kunststoffgegenstande gemass Anspruch 1, wo- 60 
bei die Extrusionsvorrichtung eine Extrusionsmaschine 
ist. 

6. Das computergestutzte Druckverfahren fiir extru- 
dierte Kunststoffgegenstande gemass Anspruch 1, wo- 
bei die Formfestigungsvorrichtung ein Wassertank ist, 65 
der fiir das Abkuhlen benutzt werden kann. 

7. Das computergestiitzte Druckverfahren fur extru- 
dierte Kunststoffgegenstande gemass Anspruch 1, wo- 
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bei die Fordervorrichtung eine Fordermaschine ist. 
8. Das computergestutzte Druckverfahren fiir extru- 
dierte Kunststoffgegenstande gemass Anspruch 1, wo- 
bei die Zuschneidevorrichtung eine Zuschneidema- 
schine ist. 
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